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Process for the production of food products in gel form by extrusion-gelatinization, 
and device for carrying out the process 

The process of the invention is intended for the continuous production of sections or 
slices of the same complex shape in order to reproduce especially the shape of the natural 
product (slices of mushroom, of pitted olives etc.) 

It comprises the production of a continuous cylinder (2), which is intended ultimately to 
be cut into sections or slices, by extruding a basic mixture (A) comprising ground natural 
product, a gelling agent : alginate or pectin, and water. At the outlet of the die (3), the 
cylinder (2) enters directly into a bath (C) containing free calcium ions, which ensure that the 
gel sets immediately at the outer surface of the cylinder (2). The density of the bath (C) is so 
selected that the cylinder (2) is carried therein without being subjected to any deformation 
before it has hardened. 

Description 

The present invention relates to food products, especially based on fruit and vegetables, 
reconstituted in the form of a gel. 

It is well known to produce such products by using a retexturing technique based on the 
gelatinizing properties of alginate and pectin in the presence of a calcium salt. 

The patent specification FR-A-2 1 14 706 in the name of Unilever NV discloses 
especially a process according to which a sol of alginate or lower methoxypectate in 
admixture with a substance derived from the natural product, such as pulp, is gelled by 
means of calcium ions. The various components are first of all mixed with a calcium 
complexing agent, which enables the gelling to be delayed until the point at which the 
mixture is transferred into moulds. The shape of the moulds is chosen as a function of the 
purpose of the products: rectangular for obtaining sheets, narrow and elongated for 
obtaining short sticks that will be cut into slices and into segments etc. That patent 
specification also points out that a variant in shaping for use in the imitation of cherries may 
comprise extruding the mixture comprising the sol, the calcium ions and the material of fruit 
origin in the form of droplets into a bath containing calcium ions, which rapidly form a gelled 
skin on the artificial cherries. 

For a long time such reconstituted products have had only limited use, incorporated in 
desserts or milk products, such as yoghourts, but over the last few years their field of use 
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has been distinctly broadened with the development of culinary preparations ready for 
cooking, such as brochettes and ready-made meals. 

Like the organoleptic properties, the presentation of such new products is important, 
which led the present Applicant to develop a process for producing a skin effect on 
reconstituted fruits or vegetables for the purpose of improving their resemblance to the 
natural products, that process being described in the patent application FR-A-2 696 325. 

In respect of the shape given to the products obtained by gelatinization-retexturing, to 
date essentially two techniques have been used. In the first, the gelling mixture is deposited 
on a sheet and, after sufficient rest time, the gel obtained is cut using a punch-type tool. 
Distinct drawbacks to that kind or procedure are that there are significant losses of raw 
material and such procedures do not allow the production of complex shapes. 

The second technique employed comprises filling moulds with the gelling mixture and 
turning out the moulds once the gel has set, as mentioned in the above-cited patent 
specification in the name of Unilever LV. While that second technique allows more carefully 
executed and more complex shapes to be produced than the first technique, it totally lacks 
flexibility, and automation under acceptable conditions is not possible, making it little suited 
in the context of industrial exploitation. 

The present invention has been realized with the aim of improving the presentation of 
products obtained by gelatinization-retexturing in terms of shapes that may be too complex 
to be obtained by the techniques currently used. 

Another important aim sought in parallel was to give the retextured products the same 
complex shapes using a process that could be carried out simply and efficiently under 
industrial conditions. 

To that end, the invention consists of an extrusion-gelatinization process by which there 
is continuously produced, by extruding a basic mixture comprising a ground natural food 
product, such as fruit or vegetable, a gelling agent : alginate or pectin, and water, a 
continuous cylinder of predetermined section which, at the outlet of the extrusion die, enters 
directly into a receiving bath containing free calcium ions, which ensure that the gel sets 
immediately at the outer wall of the cylinder, the said bath being selected with such a density 
that the cylinder is carried therein free from any stress that might cause it to become 
deformed before it has hardened sufficiently. 

The bath at the extrusion die outlet will advantageously be an acidified solution of 
calcium lactate or chloride, which will ensure surface-gelling of the cylinder at the outlet of 
the extrusion die as soon as the cylinder has been formed. 
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The desired final product shape shall be provided by the section of the die, that is, the 
section of the continuously extruded cylinder, which at the end of treatment shall be cut into 
segments : slices or portions reproducing the same slices or portions of the natural product. 
In order for that reproduction to be successful, it will be expedient for the section given to the 
cylinder by the die to be preserved as best as possible after the extrusion phase. It is quite 
clear that while the gelling at the surface of the cylinder can be almost instantaneous, the 
same does not apply to gelling in the core, which is going to proceed progressively during 
transit in the calcium-containing bath which receives the cylinder at the die outlet. 
Consequently, avoidance of deformation of the cylinder will require the removal of any 
external stress, including gravity, since otherwise the cylinder would collapse as a result of 
its own weight. For that reason, an important feature of the invention comprises proceeding 
in such a way that the cylinder is totally supported in the calcium-containing bath at the die 
outlet. It will be possible for the density of the bath to be finely regulated by adding to it 
solutes that are suitable taste-wise, such as lactose, sodium chloride etc. 

In a preferred manner of implementing the process according to the invention, at the die 
outlet the extruded cylinder is directed vertically into the calcium-containing bath and passes 
vertically through the bath for a given period, which is governed by the height of the bath and 
the rate of extrusion, during which gelling occurs in the core. Advantageously, the chosen 
density of the bath is higher than that of the cylinder, so that the latter rises naturally towards 
the surface under the effect of buoyancy. It is thus necessary for the difference in volume to 
be regulated in such a way that the rise of the cylinder in the bath is effected by drawing but 
not excessively, so as to avoid deformation caused by stretching. It should be noted that if it 
is possible to influence the density of the calcium-containing bath by the addition of suitable 
solutes, it is also possible for the cylinder to be made lighter by causing a certain volume 
swell in the alginate/pulp/water mixture prior to extrusion, by the incorporation of fatty 
substances and/or swelling or emulsifying agents to produce a micro-emulsion. 

Furthermore, the calcium-containing bath at the die outlet can be coloured by the 
addition of a conventional colorant. Thus a coloured skin will appear at the surface of the 
extruded cylinder to improve the resemblance of the final product to the natural product. 

Other gelling agents, such as carrageenates, the viscosity of which depends on 
temperature, can be incorporated into the basic mixture in addition to the alginate or pectate 
gelling agents. Given that the calcium-containing receiving bath at the outlet of the extrusion 
die is at low temperature, those other gelling agents are going to harden rapidly in the 
interior of the extruded cylinder, it being possible even for the hardening to commence in the 
die if the die itself is cooled. To that end, it will be possible for the die to consist of a tubular 
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element of constant section of which at least the major part of its length will be located inside 
the said calcium-containing bath. 

The invention enables the production of cylinders of solid section having a relatively 
complex profile, reproducing, for example, the shape of a slice of mushroom. In such a case, 
the distance between the core of the cylinder and its peripheral surface will generally be too 
great for internal gelling of the alginate or pectin to be carried out by the calcium ions of the 
calcium-containing bath at the die outlet. In order to ensure internal gelling of the product, in 
accordance with the invention calcium ions are therefore dispersed in the mixture prior to its 
entry into the extrusion die. To that end, a mixer is provided upstream of the extrusion die 
which receives, in appropriate proportions, the gelling mixture, the pulp and the calcium-ion- 
containing solution. To delay the start of the reaction, it is expedient to provide a calcium 
complexing agent incorporated in the formulation. 

The invention also allows the production of hollow cylinders, which will serve to 
reproduce slices of fruit having a stone, such as an olive. In that case, a tubular cylinder is 
extruded through a die orifice having an annular shape. According to the invention, by 
means of a central orifice in the extrusion die there is created, concomitantly with the 
extrusion, a central flow of a solution containing free calcium ions. The flow rate needs to be 
accurately regulated so that the solution exactly fills the interior volume of the cylinder which 
is formed at the die outlet, any variation being likely to cause a deformation through 
flattening or swelling, depending upon whether the variation is negative or positive, 
respectively. The solution is advantageously of the same type as that of the cylinder- 
receiving bath, that is, for example, an acidified solution of calcium lactate or chloride, which 
will ensure the almost instantaneous formation of an inner sheath in the extruded cylinder at 
the same time as an outer sheath is formed in the calcium-containing bath at the die outlet. If 
the distance between the two sheaths is reduced, such as, for example, in the case of the 
olive, it will be possible for the interior gelling of the alginate or pectin to be ensured by 
calcium ions migrating towards the interior of the product from the inner and outer surfaces. 
Like the receiving bath at the die outlet, the solution injected into the interior of the extruded 
tubular cylinder may contain a suitable colorant with a view to making a coloured skin appear 
at the inner surface of the product. 

Based on the process described hereinabove it is, of course, possible by extrapolation 
to produce tubular cylinders having a plurality of interior channels in order to reproduce 
slices of fruit having multiple voids, such as tomatoes. The die used for that purpose will thus 
comprise a plurality of outlets for acidified solution of calcium lactate or chloride, which 



-5- 



outlets will be suitably shaped and will be spaced from one another in the interior of the 
product extrusion die. 

By the co-extrusion of two different basic mixtures, the invention also enables a 
composite cylinder to be produced that comprises, for example, a peripheral portion around 
a central portion for the reproduction of stuffed products. 

In the calcium-containing bath at the die outlet, and after the extruded cylinder has been 
returned to the horizontal, where necessary, on arriving at the surface, it is cut into sections 
which will be subjected to additional treatments once they have hardened sufficiently. The 
sections will first of all be transferred to a rinsing bath, and then optionally surface-coloured 
using, for example, the colouring technique described in the above-mentioned patent 
application FR-A-2 696 325 in the name of the Applicant. The sections are then cut to form 
the final product into sections or slices, which are then ready to be packaged. 

The invention relates also to a device for carrying out the process disclosed above, 
which device is characterised in that it comprises extrusion means and a vessel for 
accommodating a receiving bath for the extruded product, the outlet of the extrusion die 
being located in the interior of the said vessel. 

According to another feature of that device, the extrusion die is vertically oriented in the 
bottom of the said vessel, which is of vertically elongated shape. 

Other advantageous and features of the invention will be found in the following 
description of examples with reference to the attached drawings in which : 

Fig. 1 is diagrammatic view illustrating the implementation of the process according to 
the invention for producing a retextured mushroom-based product in slice form, 

Fig. 2 is a diagrammatic view relating to a colouring step of the process illustrated in 
Fig. 1, 

Fig. 3 is a front view of the outlet of an extrusion die that can be used in the 
implementation of that same process, 

Fig. 4 is a diagrammatic view similar to Fig. 1 illustrating the implementation of the 
process according to the invention for the production of an olive-based extruded product in 
slice form, 

Fig. 5 is a front diagrammatic view of the outlet of an extrusion die that can be used for 
the implementation of the process illustrated in Fig. 4, and 

Figs. 6 and 7 are views similar to Fig. 5, relating to two dies corresponding to two other 
shapes of product having a hole : apricot or peach and avocado. 



-6- 



Example 1 
Mushroom slice 

A device such as that shown in Fig. 1 is used to implement the production process. 

That device comprises extrusion means including essentially a die 3, which is in the 
shape of an elongated tube 30 having a passage channel 31, Fig. 3, of which the internal 
section at right angles is constant as far as the outlet and has the shape of a mushroom 
slice. 

The die 3 is vertically mounted in the bottom of a vessel 4 in such a manner that its 
outlet and a sizeable part of its length are located in the interior of the vessel. The vessel 4 
itself has a vertically elongated shape, its height in practice being at least one meter, or even 
distinctly larger to allow the extrusion rate to be increased accordingly. Preferably, at least 
part of the wall of the vessel 4 is transparent to allow the interior to be inspected visually. 

The upper part of the vessel 4 communicates with a horizontally elongated vessel 5 with 
which there are aligned other vessels 6, 7 acting, for example as a rinsing vessel and a 
colouring vessel. The device ends in cutting and packaging means, which are not shown. 

The die 3 is located downstream from a mixer 8, which is in turn fed from vessels 9, 10 
by way of channels and of pumps fitted with flow meters. 

The production process proceeds as follows: 

Firstly, the vessels 4 to 7 have been filled with treatment baths, namely an acidified 
solution of calcium lactate C for the vessels 4 and 5, a rinsing bath for vessel 6 and a 
colouring bath for vessel 7. In the vessels 4 and 5, the calcium-containing bath C is 
advantageously an aqueous solution comprising approximately 5 % calcium lactate, 
approximately 1 % citric acid and approximately from 1 to 3 % salt and/or lactose. It is 
maintained at low temperature, for example of the order of from 2 to 5°C. Furthermore, while 
the process is being carried out the bath C will, of course, need to be regularly recharged 
with calcium. 

In the tanks 9 and 10 there are provided, respectively, a basic mixture A and a mixture B 
having the compositions which follow, the percentages indicated being based on the weight 
of the final product: 



-7- 



Mixture A 



Mushroom pulp 


40 to 50 % 


Sodium alginate 


1 to 2 % 


Carrageenate 


0.5 to 1 % 


Sodium pyrophosphate 


0.1 to 0.3% 


Oil 




Salt 




Water 


to make up to 95 % 



Mixture B 



Calcium sulphate 


1 to 2 % 


Xanthan 


0.02 to 0.04 % 


Water 


to make up to 5 % 



The mixtures A and B are introduced into the mixer 8 in the proportions of 95 % and 5 % 
respectively. Owing to the presence of sodium pyrophosphate, which will delay the release of 
the calcium ions, the gelling of the alginate will not commence before the AB mixture has 
entered into the die 3, where it will be cooled as a result of the fact that the die is partially 
immersed in the low-temperature bath C of the vessel 4. The cooling will manifest itself in a 
reduction in the viscosity of the mixture prior to the outlet of the die 3, especially in view of 
the presence of the carrageenate. 

At the outlet of the die 3, the extruded cylinder 2 entering into the calcium-containing 
bath C will immediately find itself sheathed externally as a result of the instantaneous action 
of the free calcium ions on the alginate at the periphery. In addition, since its density is lower 
than that of the bath C, it is going to rise vertically naturally and be gently drawn towards the 
surface in the vessel 5. At the end of that vertical transit, it will have achieved a certain 
degree of hardening as a result of the cooling by the bath C, and especially as a result of the 
calcium ions originating from B causing the alginate in the core to gel. It will thus be able to 
endure, without any troublesome deformation, the bending to which it will be subjected as it 
comes to lie horizontally when it reaches the surface of the bath in the vessel 5. 

The cylinder will continue its horizontal progression in the vessel 5, taken along, for 
example, by a current created at the surface of the bath, until sufficiently hardened in the 
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core to be cut into sections 20 inside the bath C, where the sections are optionally left for a 
further period of time. The sections 20 are then transferred into the rinsing vessel 6, and 
subsequently to a colouring station where the underneath of each side of the stem is 
browned. To that end, as illustrated in Fig. 2 the sections 20 are engaged on two parallel 
conveyors 1 1 between which the stem 20a is interposed, the conveyors having continuous 
belts covered in felt, of which the lower side is impregnated with colorant in the vessel 7. The 
colouring is carried out in accordance with the technique described in the above-mentioned 
patent application FRA2 696 325 in the name of the present Applicant. Once the colouring 
step is complete, the sections 20 are cut into slices which are then packaged. 

The same device and the same procedure can be used to produce products of any 
shape, for example fancy shapes (star, diamond, clover, heart, etc.), using a neutral base, 
which will replace the mushroom pulp in the mixture A. Such a neutral base will be prepared, 
for example, with lactose and water. 

Example 2 

Olive slice 

A device such as that illustrated in Fig. 4 is used to implement the production process. 

In common with the device in Fig. 1 , this device has the set of vessels 4, 5 and 6, which 
thus have the same references in Fig. 4 and will not be described again here. Regarding the 
die 3a, it has the same elongated shape as the die 3, and it is likewise mounted in the 
bottom of the vessel 4. 

The die 3a, which is shown diagrammatically in front view in Fig. 5, comprises an outer 
tube 32 the section of which corresponds in shape and size to an olive slice, and also a 
central inner tube 33 the section of which corresponds in shape and size to the pit hole in the 
said slice. The outer tube 32 and the inner tube 33 are fed from two tanks, 12 and 13 
respectively, via channels and pumps having flow meters 14 and 15, respectively. 

The production process proceeds as follows: 

Firstly, the vessels 4 to 6 have been filled with treatment baths, namely an acidified 
solution of calcium lactate C for the vessels 4 and 5, and a rinsing bath for vessel 6. In the 
vessels 4 and 5 the calcium-containing bath C is advantageously, as in the preceding 
Example, an aqueous solution comprising approximately 5 % calcium lactate, approximately 
1 % citric acid and approximately from 1 to 3 % salt (sodium chloride) and/or lactose. It is 
maintained at low temperature, for example of the order of from 2 to 5°C. In addition, a 
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colorant can be added to the bath C, which will cause the appearance of a coloured skin at 
the outer surface of the extruded product. 

The tank 13 contains an identical calcium-containing bath C, whilst a basic mixture A' is 
provided in tank 12 using the following components, the percentages of which are based on 
the weight of the final product: 

Mixture A' 



Olive pulp 


40 to 50 % 


Alginate 


1 to 2 % 


Carrageenate 


0.5 to 1 % 


Oil 


2 to 5 % 


Water 


to make up to 100% 



The mixture A' is forced into the tube 32 of the die 3a by the pump 14, and at the same 
time a flow of calcium-containing solution C pumped from the tank 13 runs through the inner 
tube 33. At the die outlet, therefore, a tubular cylinder 2' is created the section of which is 
identical to that of the tube 32, having a central channel of a section identical to that of the 
tube 33 filled with calcium-containing solution C. And directly at the outlet of the die 3a there 
will thus be formed, in concomitant manner, an inner sheath and an outer sheath as a result 
of the immediate action of the calcium ions oh the alginate present at the inner and outer 
surfaces of the cylinder 2;. It will, of course, be expedient to regulate accurately the flows of 
the mixture A' and the solution C so that their rates of extrusion are the same. 

In this case, gelling of the alginate in the core of the cylinder 2' will occur only through 
the action of the calcium ions from the calcium-containing solutions C, which will migrate 
towards the inside from the inner and outer surfaces of the product. As in the preceding 
Example, gelling will occur progressively during the transit of the cylinder 2' in the vessels 4 
and 5. 

For the rest, the production procedure is exactly the same as in the preceding Example 
in respect of the baths 4, 5 and 6, the step of cutting the sections 20' into slices and the 
packaging step. 

Figs. 6 and 7 are diagrammatic views showing the profile of dies 3b and 3c, which are 
the same type as die 3a but in which the sections of the outer tube 32 and inner tube 33 
correspond, respectively, to the shape of a peach or apricot slice or to the shape of a slice of 
avocado. In the latter case, where the distance between the periphery of the central hole and 
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the perimeter of the slice is relatively large, it may be necessary to provide for the gelling by 
the calcium ions in the core of the tubular cylinder to be carried out as in Example 1 . The 
same will apply for the production by means of co-extrusion of a stuffed cylinder. 
The advantages of the invention are manifold and include: 

• the possibility of making optimum use of all of the basic product, fruit or vegetable, 
including waste; 

• the avoidance, in the case of fruits having a stone, of the constraining procedures of 
removing the stones and slicing; 

• the uniformity of the products obtained, with significant possibilities in the definition of 
the shape. 

Claims 

1) Process for the production of food products in the form of gel based on alginate or pectin 
by extrusion-gelatinization, characterised in that it comprises the continuous production of a 
continuous cylinder (2, 2') of predetermined section, which is intended ultimately to be cut 
into sections or slices, by extruding a basic mixture (A, A') comprising a ground natural food 
product, such as fruit or vegetable, a gelling agent : alginate or pectin, and water, which 
continuous cylinder (2, 2'), at the outlet of the extrusion die (3, 3a), enters directly into a 
receiving bath (C) containing free calcium ions, which ensure that the gel sets immediately at 
the outer wall of the cylinder (2, 2'), the bath (C) being selected with such a density that the 
cylinder (2, 2') is carried therein free from any stress that might cause it to become deformed 
before it has hardened sufficiently. 

2) Process according to claim 1 , characterised in that at the die outlet the extruded cylinder 
(2, 2') is directed vertically into the receiving bath (C) and passes vertically through the bath 
for a given period which is governed by the height of the bath (C) and the rate of extrusion. 

3) Process according to claim 2, characterised in that the chosen density of the said 
receiving bath (C) is higher than that of the cylinder (2, 2'), so that the latter rises naturally 
towards the surface. 

4) Process according to any one of claims 1 to 3, characterised in that the receiving bath (C) 
contains a colorant with a view to colouring the extruded cylinder (2, 2') externally. 
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5) Process according to any one of claims 1 to 4, characterised in that there are provided in 
addition in the said basic mixture gelling agents such as carrageenates, the viscosity of 
which depends on temperature, and in that the receiving bath (C) is maintained at low 
temperature. 

6) Process according to any one of claims 1 to 5, for producing a cylinder (2) of solid section, 
characterised in that, to ensure internal gelling of the alginate or pectin, calcium ions are 
dispersed in the basic mixture (A) prior to its entry into the extrusion die. 

7) Process according to claim 6, characterised in that the dispersion of the calcium ions in 
the basic mixture (A) is effected in the presence of a calcium-complexing agent. 

8) Process according to any one of claims 1 to 5 for producing a hollow cylinder (2'), 
characterised in that the basic mixture (A 1 ) is extruded through an annular orifice of a die 
(3a), and that, by means of a central orifice in the die (3a) there is created, concomitantly 
with the extrusion, a central flow of a solution containing free calcium ions, in order to ensure 
the formation of an inner sheath in the extruded tubular cylinder (2*) at the die outlet at the 
same time as an outer sheath is formed in the receiving bath (C). 

9) Process according to any one of claims 1 to 5, characterised in that the two different basic 
mixtures are co-extruded to produce a stuffed cylinder. 

10) Device for implementing the process according to any one of the preceding claims, 
characterised in that it comprises extrusion means and a vessel (4) for accommodating a 
receiving bath (C) for the extruded product, the outlet of the extrusion die (3, 3a) being 
located in the interior of the vessel (4). 

11) Device according to claim 10, characterised in that the extrusion die (3, 3a) is vertically 
oriented in the bottom of the vessel (4), which is of vertically elongated shape. 

12) Device according to either claim 10 or 1 1 , characterised in that the extrusion die (3, 3a) 
is of elongated shape, a sizeable part of its length being in the interior of the vessel (4). 
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(57) Le proced6 de I'invention est destin6 a fabriquer 
en continu des produits en troncons ou tranches de for- 
me meme complexe, pour reproduire notamment celle 
du produit naturel (tranches de champignon, d'olive de- 
noyautee, etc.) 

II consiste a realiser un boudin continu (2) destine a 
§tre finalement debite en troncons ou tranches, en ex- 
trudant un melange de base (A) comprenant un broyat 
de produit naturel, un g^lifiant : alginate ou pectine et de 
I'eau. Le boudin (2) est recu directement en sortie de la 
filiere (3) dans un bain (C) contenant des ions calcium 
libres qui assurent la prise en gel immediate de la surface 
exterieure du boudin (2). La masse volumique du bain 
(C) est choisie telle que le boudin (2) y soit porte de ma- 
niere a ne pas subir de deformation avant qu'il ne soit 
durci. 
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Description 

La presente invention concerne des produits ali- 
mentaires, notamment a base de fruits et legumes, re- 
constitues sous la forme d'un gel. 

II est bien connu de fabriquer ces produits, en met- 
tant en oeuvre une technique de retexturation basee sur 
les proprietes gelifiantes des alginate et pectine en pre- 
sence d'un sel de calcium. 

Le brevet FR-A-2 1 1 4 706 au nom d'Unilever N V di- 
vulgue notamment un precede selon lequel on gelifie au 
moyen d'ions calcium un sol d'alginate ou de methoxy- 
pectate inferieur en melange avec une substance deri- 
vee du produit naturel telle que la pulpe. Les differents 
composants sont d'abord melanges avec un agent com- 
plexant du calcium qui permet de retarder la gelification 
jusqu'au moment ou le melange est transfere dans des 
moules. Les moules sont de forme choisie en fonction 
de la destination des produits : rectangulaires pour ob- 
tenir des plaques, etroits et allonges pour obtenir des ba- 
tonnets qui seront debited en tranches et en quartiers, 
etc. Ce brevet indique egalement qu'une variante de fa- 
connage utile pour imiter des cerises peut consister a 
extruder le melange comprenant le sol, les ions calcium 
et la matiere provenant de fruits sous forme de gouttes 
dans un bain contenant des ions calcium qui torment ra- 
pidement une peau gelifiee sur les cerises artificielles. 

Longtemps, ces produits reconstitues n'ont ete uti- 
lises que de facon limitee, incorpores dans des desserts 
ou produits laitiers tels que yoghourts. Mais depuis quel- 
ques annees, leur domaine d'utilisation s'est nettement 
etendu, avec le developpement des preparations culinai- 
res prates a cuire comme les brochettes et les plats cui- 
sines. 

Dans ces nouveaux produits, la presentation a son 
importance au meme titre que les qualites organolepti- 
ques, ce qui a amene" la presente demanderesse a met- 
tre au point un procede de realisation d'un effetde peau 
sur les fruits ou legumes reconstitues pour ameliorer leur 
ressemblance avec les produits naturels, lequel procede 
est decrit dans la demande de brevet FR-A-2 696 325. 

En ce qui concerne la forme donn6e aux produits 
obtenus par gelification-retexturation, on a utilise" jusqu'a 
ce jour essentiellement deux techniques. Dans la pre- 
miere, le melange gelifiant est depose sur un tapis, et 
apres un temps de repos suffisant, le gel obtenu est de- 
coupe* au moyen d'un outil du type emporte-piece. Cette 
facon de proceder a pour inconvenients evidents de ge- 
n6rer d'importantes pertes de matiere premiere, et de ne 
pas permettre la realisation de formes complexes. 

La deuxieme technique utilisee consiste, comme 
mentionne dans le brevet pr6cite au nom d'Unilever LV, 
a remplir des moules avec le melange gelifiant, et a pro- 
ceder au demoulage apres la prise en gel. Si cette se- 
conde technique permet la realisation de formes plus 
soign6es et plus complexes que la premiere, en revan- 
che, elle manque totalement de souplesse et est non 
automatisable dans des conditions acceptables, ce qui 
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la rend peu adaptee dans le cadre d'une exploitation in- 
dustrielle. 

La presente invention a ete realisee dans le but 
d'une amelioration de la presentation de produits obte- 

5 nus par gelification-retexturation, au niveau des formes 
qui peuvent etre trap complexes pour etre obtenues par 
les techniques utilisees actuellement. 

Un autre but important recherche parallelement ete 
de conferer a des produits retextures des formes meme 

10 complexes par un procede qui soit de mise en oeuvre 
simple et efficace dans des conditions industrielles. 

A cet effet, I'invention consiste en un procede d'ex- 
trusion-gelification par lequel on realise en continu un 
boudin continu de section predelerminee en extrudant 

*5 un melange de base comprenant un broyat de produit 
naturel alimentaire tel que fruit ou legume, un gelifiant : 
alginate ou pectine, et de I'eau, lequel boudin continu est 
recu directement en sortie de la filiere d'extrusion dans 
un bain de reception contenant des ions calcium libres 

20 qui assurent la prise en gel de la paroi exterieure du bou- 
din, ledit bain etant choisi avec une masse volumique 
telle que le boudin y est porte exempt de toute contrainte 
susceptible de le deformer avant qu'il ne soit suffisam- 
ment durci. 

25 Le bain en sortie de la filiere d'extrusion sera avan- 
tageusement une solution acidifiee de chlorure ou lacta- 
te de calcium qui assurera une gelification en surface du 
boudin des sa formation en sortie de la filiere d'extrusion. 
La forme du produit final recherche sera donnee par 

30 la section de la filiere, soit la section du boudin extrude 
en continu, lequel en fin de traitement sera debite en 
segments : troncons ou tranches reproduisant des me- 
rries troncons ou tranches de produit naturel. Pour que 
cette reproduction soit menee a bien, il conviendra que 

35 la section conferee au boudin par la filiere soit conservee 
au mieux apres la phase d'extrusion. Or, il est bien evi- 
dent que si la gelification en surface du boudin peut etre 
quasi-instantanee, il n'en est pas de meme de la gelifi- 
cation a coeur qui va s'op6rer progressivement pendant 

40 le transit dans le bain calcique de reception du boudin 
en sortie de filiere. Par consequent, pour lui eviter toute 
deformation, il faudra le soustraire a toute contrainte ex- 
terieure, y compris la gravite, puisqu'autrement il s'affais- 
serait sous I'effet de son propre poids. C'est pourquoi 

45 une caracteristique importante de I'invention consiste a 
faire en sorte que le boudin soit totalement supporte 
dans le bain calcique en sortie de filiere. La masse vo- 
lumique du bain pourra etre reglee finement en lui adjoi- 
gnant des solutes appropries gustativement parlant, tels 

50 que lactose, chlorure de sodium, etc. 

Dans un mode prefere de mise en oeuvre du proce- 
de selon I'invention, le boudin extrude est dirige vertica- 
lement en sortie de filiere dans le bain calcique, et il y 
transite verticalement pendant une p£riode donnee fonc- 

55 tion de la hauteur du bain et de la vitesse d'extrusion, 
pendant laquelle s'opere la gelification a coeur. Avanta- 
geusement, la masse volumique du bain est choisie su- 
perieure a celle du boudin, de maniere que celui-ci mon- 
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te naturellement vers la surface sous I'effet de la pous- 
s6e d'Archimede. La difference de masse volumique doit 
alors etre reglee telle que la montee du boudin dans le 
bain s'opere de maniere tendue, mais cependant sans 
exces pour eviter une deformation par etirement. A noter 
que si Ton peut agir sur la masse volumique du bain cal- 
cique par adjonction de solutes adequats, on peut aussi 
alieger le boudin en provoquant un certain foisonnement 
dans le melange alginate-pulpe-eau avant extrusion, par 
incorporation de matieres grasses et/ou d'agents foison- 
nants ou emulsifiants pour realiser une micro-emulsion. 

Par ailleurs, le bain calcique en sortie de filiere peut 
etre colore par adjonction d'un colorant classique. Ainsi, 
une peau colored apparaltra k la surface du boudin ex- 
trude, pour am6liorer la ressemblance du produit final 
avec le produit naturel. 

D'autres gelifiants tels que carraghenates dont la 
viscosity est fonction de la temperature peuvent etre in- 
corporis dans le melange de base en plus des gelifiants 
alginate ou pectacte. Le bain calcique de reception en 
sortie de la filiere d'extrusion etant k temperature basse, 
ces autres gelifiants vont durcir rapidement a I'interieur 
du boudin extrude, le durcissement pouvant m8me com- 
mencerdans la filiere d'extrusion si celle-ci est eile-me- 
me refroidie. A cet effet, elle pourra consister en un 6I6- 
ment de forme tubulaire k section constante dont au 
moins la plus grande partie de la longueur se trouvera k 
I'interieur dudit bain calcique. 

L'invention permet de realiser des boudins de sec- 
tion pleine k profil relativement complexe, reproduisant 
par exemple la forme d'une tranche de champignon. 
Dans un tel cas, la distance entre le coeur du boudin et 
sa surface peripherique sera generalement trop impor- 
tante pour que la gelification interne de I'alginate ou pec- 
tine puisse etre assuree par les ions calcium du bain cal- 
cique en sortie de filiere. Selon l'invention, pour assurer 
la gelification interne du produit, on disperse alors des 
ions calcium dans le melange avant le passage dans la 
filiere d'extrusion. A cet effet, un melangeur est prevu en 
amont de la filiere d'extrusion, recevant dans des pro- 
portions appropriees le melange gelifiant, la pulpe et la 
solution contenant des ions calcium. Afin de retarder le 
depart de la reaction, il convient de prevoir un agent com- 
plexant du calcium incorpore dans la formulation. 

L'invention permet egalement de realiser des bou- 
dins creux, qui serviront k reproduire des tranches de 
fruit k noyau, tel qu'olive. Dans ce cas on extrude un bou- 
din tubulaire par un orifice de filiere de forme annulaire. 
Selon l'invention, par un orifice central de la filiere d'ex- 
trusion, on cr6e concomitamment a I' extrusion un cou- 
rant central d'une solution contenant des ions calcium 
libres. Le debit doit etre precisement regie pour que la 
solution remplisse exactement le volume int6rieur du 
boudin qui se forme en sortie de filiere, tout 6cart etant 
susceptible d'engendrer une deformation par ecrase- 
ment ou gonflement selon qu'il est negatif ou positif , res- 
pectivement. La solution est avantageusement de meme 
type que celle du bain de reception du boudin, soit par 



exemple une solution acidifiee de chlorure ou de lactacte 
de calcium, qui va assurer la formation quasi-instanta- 
nee d'une gaine interieure du tube extrude, en mdme 
temps qu'une m§me gaine exterieure va se former dans 

5 le bain calcique en sortie de filiere. Si la distance entre 
les deux gaines est reduite, comme dans le cas de Polive 
par exemple, la gelification interieure de I'alginate ou 
pectine pourra etre assuree par des ions calcium migrant 
vers I'interieur du produit a partir de ses surfaces int6- 

10 rieure et exterieure. Comme le bain de reception en sor- 
tie de filiere, la solution injectde a I'interieur du boudin 
tubulaire extrude peut contenir un colorant adequat en 
vue de faire apparaitre une peau coloree k la surface 
interieure du produit. 

Bien entendu, par extrapolation k partir du proc6de 
ci-dessus defini, il est possible de realiser des boudins 
tubulaires presentant plusieurs canaux interieurs, pour 
reproduire des tranches de fruit k loges multiples tels que 
tomates. La filiere utilisee k cet effet comportera alors 

20 plusieurs sorties de solution acidifiee de chlorure ou lac- 
tate de calcium, qui seront de forme adequate, et ecar- 
tees les unes des autres a I'interieur de la filiere d'extru- 
sion du produit. 

L'invention permet egalement, par coextrusion de 

25 deux melanges de base differents, de realiser un boudin 
composite, comportant par exemple une partie periphe- 
rique autour d'une partie centrale, pour la reproduction 
de produits fourres. 

Dans le bain calcique en sortie de filiere, et apres 

30 qu'il s'est redresse k I'horizontale le cas echeant en ar- 9 
rivant en surface, le boudin extrude est decoupe en tron- 
90ns qui vont etre soumis a des traitements complemen- 
taires une fois que leur durcissement sera suffisant. Les 
troncons vont d'abord etre transferes dans un bain de 

35 rincage, puis etre eventuellement colores en surface en 
mettant en oeuvre par exemple la technique de colora- 
tion decrite dans la demande de brevet precitee FR-A-2 
696 325 au nom de la demanderesse. Ensuite, les tron- 
cons sont decoupes pour former le produit final en tron- 

40 cons ou tranches qui sont alors prets k etre conditionn6s. 
L'invention concerne egalement un dispositif pour 
mettre en oeuvre le precede expose ci-dessus, dispositif 
caracterise en ce qu'il comprend des moyens d'extrusion 
et un bac pour contenir un bain de reception du produit 

45 extrude, la sortie de la filiere d'extrusion se trouvant k 
I'interieur dudit bac. 

Selon une autre caracteristique de ce dispositif, la 
filiere d'extrusion est orientee verticalement dans le fond 
dudit bac, lequel est de forme allong6e verticalement. 

50 D'autres avantages et caracteristiques de l'invention 
apparaltront dans la description suivante d'exemples, 
faite en relation avec les dessins annexes, dans 
lesquels : 

55 la Fig. 1 est une vue schematique illustrant la mise 
en oeuvre du precede selon l'invention pour realiser 
un produit retextur6 k base de champignon et sous 
forme de tranche, 
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la Fig. 2 est une vue schSmatique relative k une 
etape de coloration du proc6de illustrS k la Fig. 1 , 

la Fig. 3 est une vue de face de la sortie d'une fili&re 
d'extrusion pouvant servir dans la mise en oeuvre 
de ce meme procSdS, 

la Fig. 4 est une vue schematique similaire k la Fig. 
1 , illustrant la mise en oeuvre du procSde selon 
I'invention pour realiser un produit extrudS k base 
d'olive et sous forme de tranche, 

la Fig. 5 est une vue schematique de face de la sortie 
d'une filiere d'extrusion pouvant servir pour la mise 
en oeuvre du proc6d6 illustrd k la Fig. 4, et 

les Figs. 6 et 7 sont des vues similaires k la Fig. 5, 
relatives k deux filieres correspondant k deux autres 
formes de produits trou6s : abricot ou peche et avo- 
cat. 

Exemple 1 

Champignon en tranche 

Pour la mise en oeuvre du procede de fabrication, 
on utilise un dispositif telque celui represents k la Fig. 1. 

Ce dispositif comprend des moyens d'extrusion dont 
essentiellement une filtere 3, laquelle a la forme d'un 
tube allongS 30 avec un canal de passage 31 , Fig. 3, dont 
la section droite interne est constante jusqu'S sa sortie 
et a la forme d'une tranche de champignon. 

La filidre 3 est mont6e verticalement dans le fond 
d'un bac 4, de telle maniere que sa sortie et une partie 
consequente de sa longueur se trouvent a I'interieur. Le 
bac 4 a lui-mSme une forme allongee verticalement, sa 
hauteur etant en pratique d'au moins un metre, voire net- 
tement plus importante pour permettre d'augmenter 
d'autant la Vitesse d'extrusion. De preference, la paroi 
du bac 4 est au moins en partie transparente, pour per- 
mettre un controle visuel k I'interieur. 

La partie superieure du bac 4 communique avec un 
bac 5 allonge^ horizontalement, avec lequel sont aligned 
d'autres bacs 6, 7, s'agissant par exemple d'un bac de 
rincage et d'un bac de coloration. Le dispositif se termine 
par des moyens de coupe et de conditionnement, non 
represents. 

La filiere 3 se trouve en aval d'un melangeur 8, 
lui-mdme aliments k partir de cuves 9, 1 0, via des cana- 
lisations et des pompes 6quip6es de debitmetres. 
Le proc6d§ de fabrication se dSroule comme suit : 
Au prealable, les bacs 4 k 7 ont 6te remplis avec des 
bains de traitement, k savoir une solution acidifide de 
lactate de calcium C pour les bacs 4 et 5, un bain de 
rincage pour le bac 6 et un bain colorant pour le bac 7. 
Dans les bacs 4 et 5, le bain calcique C est avantageu- 
sement une solution aqueuse comprenant environ 5 % 
de lactate de calcium, environ 1 % d'acide citrique et en- 



10 



30 



35 



40 



45 



50 



55 



viron 1 & 3 % de sel et/ou lactose. II est maintenu k tem- 
perature basse, par exemple de I'ordre de 2 k 5 °C. Par 
ailleurs, pendant la mise en oeuvre du procedd , le bain 
C devra bien entendu etre recharge r6guliSrement en 

calcium. 

Dans les cuves 9 et 10, sont r6alis6s respectivement 
un melange de base A et un melange B avec les com- 
posants suivants, dont les pourcentages sont indiquSs 
par rapport au poids de produit final : 

Melange A 





pulpe de champignon 


40 k 50 % 


15 


alginate de sodium 


1 a 2 % 




carraghSnate 


0,5 k 1 % 




pyrophosphate de sodium 


0,1 a 0,3% 




huile 




20 


sel 






eau 


complement & 95 % 



25 Melange B 



sulfate de calcium 


1 a 2 % 


xanthane 


0,02 & 0,04% 


eau 


complement k 5 % 



Les melanges A et B sont introduits dans le melan- 
geur 8, respectivement dans les proportions de 95 % et 
5 %. Grace k la presence du pyrophosphate de sodium 
qui va retarder la liberation des ions calcium, la gSlifica- 
tion de I'alginate ne va pas commencer avant que le me- 
lange AB n'entre dans la filiere 3 ou il va dej& etre refroidi 
du fait que celle-ci est partiellement immergSe dans le 
bain C a basse temperature du bac 4. Ce ref roidissement 
se traduira par une diminution de la viscosite du melange 
des avant la sortie de la filiere 3, notamment en raison 
de la presence du carraghSnate. 

En sortie de la filiere 3, le boudin extrude 2 qui pe- 
nStre dans le bain calcique C va se retrouver immedia- 
tement gaine exterieurement du fait de Taction instanta- 
nee des ions calcium libres sur I'alginate en pSriph6rie. 
En outre, de par sa masse volumique inf6rieure k celle 
du bain C, il va monter naturellement k la verticale et 
I6g6rement tendu vers la surface dans le bac 5. Au terme 
de ce transit vertical, il aura atteint un certain degr6 de 
durcissement du au ref roidissement par le bain C, et sur- 
tout k la gSlification k coeur de ('alginate par les ions cal- 
cium provenant de B. II pourra done supporter sans de- 
formation gSnante le coudage dont il sera I'objet en se 
couchant horizontalement lorsqu'il atteindra la surface 
du bain dans le bac 5. 



4 



7 

Le boudin 2 va continuer sa progression horizonta- 
lement dans le bac 5, entraTne par exemple par un cou- 
rant cree en surface du bain, jusqu'a etre suffisamment 
durci k coeur pour etre coupe en trongons 20 k I'interieur 
du bain C ou ceux-ci sont eventuellement laisses pen- 
dant un certain temps encore. Ensuite, les trongons 20 
sont transfers dans le bac de ringage 6, puis k un poste 
de coloration ou le dessous de chaque cote du pied est 
bruni. A cet eff et, les troncons 20 sont engages, comme 
I'illustre la Fig. 2, surdeuxconvoyeursparalieies 11 entre 
lesquels s'interpose ie pied 20a, iesquels convoyeurs 
ont des bandes sans fin revetues de feutre, dont le brin 
inferieur s'imbibe de colorant dans le bac 7. La coloration 
s'effectue conform6ment k la technique d6crite dans la 
demande de brevet precitee FRA2 696 325 au nom de 
la presente demanderesse. Une fois Petape de colora- 
tion termin6e, les trongons 20 sont d6bit6s en tranches 
qui sont alors conditionnees. 

Le meme dispositif et la meme fagon de proceder 
peuvent servir k realiser des produits de forme quelcon- 
que, par exemple de pure fantaisie (etoile, losange, tri- 
fle, coeur, etc.), a partir d'une base neutre qui va rem- 
placer la pulpe de champignon dans le melange A. Cette 
base neutre sera par exemple preparee avec du lactose 
et de I'eau. 

Exemple 2 

Olive en tranche 

Pour la mise en oeuvre du procede de fabrication, 
on utilise un dispositif tel que celui represents a la Fig. 4. 

Ce dispositif a en commun avec celui de la Fig. 1 
I'ensemble des bacs 4, 5 et 6 qui portent done les memes 
references k la Fig. 4 et ne seront pas redecrits ici. Quant 
k la filiere 3a, eile a la meme forme allong6e que la filiere 
3, et elle est pareillement montee dans le fond du bac 4. 

La filiere 3a, qui est representee sch6matiquement 
de face k la Fig. 5, comprend un tube externe 32 dont la 
section correspond en forme et en taille a une tranche 
d'olive, ainsi qu'un tube interne central 33 dont la section 
correspond en forme et en taille au trou de noyau dans 
ladite tranche. Le tube externe 32 et le tube interne 33 
sont alimentes k partir de deux cuves, respectivement 
12 et 13, via des canalisations et des pompes avec de- 
bitmetres, respectivement 14 et 15. 

Le procede de fabrication se deroule comme suit : 

Au prealable, les bacs 4 a 6 ont ete remplis avec des 
bains de traitement, k savoir une solution acidifiee de 
lactate de calcium C pour les bacs 4 et 5, et un bain de 
rincage pour le bac 6. Dans les bacs 4 et 5, le bain cal- 
cique C est avantageusement, comme dans I'exemple 
precedent, une solution aqueuse comprenant environ 5 
% de lactate de calcium, environ 1 % d'acide citrique et 
environ 1 & 3 % de sel (chlorure de sodium) et/ou lactose. 
1 1 est maintenu k temperature basse, par exemple de Tor- 
dre de 2 k 5° C. De plus, un colorant peut etre ajoute 
dans le bain C, qui fera apparaitre une peau colore k 
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la surface exterieure du produit extrude. 

La cuve 1 3 contient un meme bain catcique C, tandis 
qu'un melange de base A' est realise dans la cuve 12 
avec les composants suivants, dont les pourcentages 
5 sont indiques par rapport au poids du produit final : 

Melange A' 



pulpe d'olive 


40 a 50 % 


alginate 


1 a 2 % 


carraghenate 


0,5 k 1 % 


huile 


2 £ 5 % 


eau 


complements 100% 



Le melange A 1 est pousse dans le tube 32 de la filiere 
3a par la pompe 14, et en meme temps, un courant de 
solution calcique C pompe k partir de la cuve 1 3 s'ecoule 
par le tube interne 33. En sortie de filiere, il se cr6e done 
un boudin tubulaire 2' de section identique k celle du tube 
32, avec un canal central de section indentique k celle 
du tube 33, rempli de solution calcique C. Et immediate- 
ment en sortie de la filiere 3a, il va done se former de 
fagon concomitante une gaine interieure et une gaine ex- 
terieure du fait de Taction immediate des ions calcium 
sur ('alginate present aux surfaces interne et externe du 
boudin 2'. Bien entendu, il conviendra de r6gler precis6- 
ment les debits du melange A 1 et de la solution C pour 
que leurs vitesses d'extrusion soient 6gales. 

La geiification k coeur de I'algtnate dans le boudin 
2 ne va s'operer ici que par Taction des ions calcium pro- 
venant des solutions calciques C, qui vont migrer vers 
Tinterieur k partir des surfaces interne et externe du pro- 
duit. Comme dans I'exemple precedent, cette geiification 
va se faire progressivement pendant le transit du boudin 
2' dans les bacs 4 et 5. 

Pour le reste, le processus de fabrication se deroule 
exactement de la meme fagon que dans I'exemple pre- 
cedent au niveau des bains 4, 5 et 6, de T6tape de de- 
coupe en tranche des trongons 20' et de retape de con- 
ditionnement. 

Les Figs. 6 et 7 sont des vues schematiques illus- 
trant le profil de filieres 3b et 3c de meme type que la 
filiere 3a, mais dont les sections des tubes externe 32 et 
interne 33 correspondent respectivement k une forme 
de tranche de peche ou abricot et k une forme de tranche 
d'avocat. Dans ce dernier cas ou la distance entre la pe- 
ri pherie du trou central et le pourtour de la tranche est 
relativement importante, il pourra etre necessaire de pr6- 
voir que la geiification k coeur du boudin tubulaire par 
les ions calcium soit realisee comme dans I'exemple 1. 
II en sera de meme pour la fabrication d'un boudin fourre 
par coextrusion. 

Les interets de Tinventions sont multiples, dont : 

- la possibilite d'utiliser de fagon optimale la totalite du 
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t6ris6 en ce que pour assurer la geiification interne 
de Palginate ou pectine, on disperse des ions cal- 
cium dans le melange de base (A) avant passage 
dans la filiere d'extrusion. 

5 

7) Procede selon la revendication 6, caracterise en 
ce que la dispersion des ions calcium dans le 
melange de base (A) est faite en presence d'un 
agent complexant du calcium. 

w 

8) Precede selon I'une des revendications 1 k 5, 
pour realiser un boudin creux (2'), caracterise en ce 
que Ton extrude le melange de base (A') par un ori- 
fice annulaire d'une filiere (3a), et en ce que par un 

*s orifice central de la filiere (3a), on cr6e concomitam- 
ment k I'extrusion un courant central d'une solution 
contenant des ions calcium libres, pour assurer la 
formation en sortie de filiere d'une gaine interieure 
du boudin tubulaire extrude (2'), en meme temps 

20 que se forme une gaine exterieure dans le bain de 
reception (C). 



produit de base, fruit o legume, y compris des 
freintes ; 

la suppression dans le cas de fruits k noyau des ope- 
rations contraignantes de d6noyautage et 
tranchage ; 

Tuniformite des produits obtenus avec des possibi- 
lity importantes dans la definition de la forme. 



Revendications 

1) Proc6de de fabrication de produits alimentaires 
sous forme de gel k base d'alginate ou pectine par 
extrusion-geiification, caracterise en ce qu'il con- 
siste k realiser en continu un boudin continu (2, 2') 
de section pr§d6termin6e destine k etre finalement 
debite en troncons ou en tranches, en extrudant un 
melange de base (A, A') comprenant un broyat de 
produit nature! alimentaire tel que fruit ou legume, 
un gelifiant : alginate ou pectine, et de I'eau, lequel 
boudin continu (2, 2') est recu directement en sortie 
de la filiere d'extrusion (3, 3a) dans un bain de recep- 
tion (C) contenant des ions calcium libres qui assu- 
rent la prise en gel immediate de la paroi exterieure 
du boudin (2, 2'), le bain (C) etant choisi avec une 
masse volumique telle que le boudin (2, 2*) y est 
porte exempt de toute contrainte susceptible de le 
deformer avant qu'il ne soit suffisamment durci. 

2) Procede selon la revendication 1 , caracterise en 
ce que le boudin extrude (2, 2') est dirig6 verticale- 
ment en sortie de la filiere dans le bain de reception 
(C), et y transite verticalement pendant une periode 
fonction de la hauteur du bain (C) et de la Vitesse 
d'extrusion. 

3) Procede selon la revendication 2, caracterise en 
ce que la masse volumique dudit bain de reception 
(C) est choisie superieure k celle du boudin (2, 2'), 
afin que celui-ci monte naturellement vers la sur- 
face. 

4) Procede selon I'une des revendications 1 k 3, 
caracterise en ce que le bain de reception (C) con- 
tient un colorant en vue de colorer exterieurement 
le boudin extrude (2, 2'). 

5) Procede selon I'une des revendications 1 k 4, 
caracterise en ce que Ton prevoit en outre dans ledit 
melange de base des geiifiants tels que carraghe- 
nates dont la viscosite est fonction de la tempera- 
ture, et en ce que le bain de reception (C) est main- 
tenu k basse temperature. 

6) Procede selon I'une des revendications 1 k 5, 
pour realiser un boudin (2) de section pleine, carac- 



9) Precede selon I'une des revendications 1 k 5, 
caracterise en ce que Ton procede k la coextrusion 

25 de deux melanges de base differents pour realiser 
un boudin fourre. 

10) Dispositif pour mettre en oeuvre le procede 
selon I'une des revendications prec6dentes, carac- 

30 terise en ce qu'il comprend des moyens d'extrusion 
et un bac (4) pour contenir un bain de reception (C) 
du produit extrude, la sortie de la filiere d'extrusion 
(3, 3a) se trouvant k I'interieur du bac (4). 

35 11) Dispositif selon la revendication 10, caracterise 
en ce que la filiere d'extrusion (3, 3a) est orientee 
verticalement dans le fond du bac (4), lequel est de 
forme allong6e verticalement. 

40 12) Dispositif selon I'une des revendications 10 ou 
1 1 , caracterise en ce que la filiere d'extrusion (3, 3a) 
est de forme allongee, une partie cons6quente de 
sa longueur etant k I'interieur du bac (4). 
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